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Production of composite moldings, for use e.g. in car dashboards, 
comprises pressing newly injection molded plastic molding and metal 
profile together so that profile enters plastic and its edges and top of 
central tube in it are deformed 
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Abstract of DE 10065219 (CI) 



Production of composite moldings consisting of a 
metal profile (4) embedded in plastic (1 ) comprises; 
(a) placing the newly injection molded plastic 
molding and profile between press jaws (11,13) 
and (b) moving the jaws together to press the profile 
into the plastic and deform its edges and the top of 
a central tube in it. An Independent claim is included 
for the composite molding. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteils aus einer Kunststoffstruktur und einem metallischen Korper 

und Verbundbauteil 
@ Die Erfindung btszioht sich huT v.in VorfahrRn zur Hor- 

stellung eines VorbundbHutoilns hus ninor Kunststoff- 
struktur (1, 25, 31, 37) und einom MrUHllkorpfjr (4, 25, 35, 

40) durcti sctinelles Zusamninnrahron von FugnwRrkzeu- 

gen (11, 13). Es erfolgt das Fiigon von spritzgogo.ssennr 

Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) und Motallkorper (4, 24, 

35, 40) durcti beim Zusammnnfahrnn von Auftreffflachen 

(12, 14) der Fijgewerkzeuge (11, 13) nrfolgnndem Verfor- 

men (18, 19, 20, 21) von Randbereichen von Durchbrii- 

ctien (6), innertiaib der Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37), 

derart, dass eine dauertiafte, form- und kraftschiiissige 

Verbindung (34) entsteht. Die erhaltonon Verbundbauteiie 

zeictinen sicti durcin hohe Steifigkoit und Festigkeit bei ge- 

ringem Gewicht aus. 
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Beschrcibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Verbundbauteils aus einer Kunststoffstruktur und 
einem inetallischen Korper sowie ein dadurch hergcsl.elll.es 
Verbundbauteil. 

[0002] EP 0 370 342 B 1 beziehl sich auf ein Leichibau- 
teil. Dieses weist einen schalenformigen Grundkorper auf, 
dessen Innenraum Verstarkungsrippen aiifweisi, welche mit 
dem Grundkorper fesl. verbunden sind. 15ie Verstarkungsrip- 
pen beslehen aus angespri IzLerii KunsLslolT, wobei deren 
Verbindung mit dem Grundkorper an diskrelen Verbin- 
dungsstellen uber Durchbriiche im Grundkorper erfolgt, 
durch welche der Kunstsloff hindurch - und uber die Fla- 
chen der Durchbriiche hinausreicht. 

[0003] Aus EP 1 084 816 A2 isl cin weilercs Verfahren 
zur Herstellung eines Verbundbauleiles bckannl. gcwordcn, 
bei welchem ein mit. einer Verrippung vcrscliener Kunst.- 
stoffgrundkorper, partiell oder vollstandig mil einem Vcr- 
starkungselement. aus Metall oder versiiirkteni Kunslstoff 
verbunden wird. Dabei erfolgl. die Verbindung von Grund- 
korper und Verstarkungselemenl zuni VcrbLindbauleil zur 
tlbertragung von Schub-, Torsions-, Biege- und Zug- 
/Druckbeanspruchung nachtraglich in einem separaten Ar- 
beitsschritt. 

[0004] GemaB DE 100 14 332 A 1 iSssl. sich rnillels cincs 
weiteren Verfahrens zur HcrslcUung eines Verbundbauleiles 
ein solches herstellen, welches einen Hohlprofil-Grundkor- 
per umfasst. Der Hohlprofil-Grundkorper weisl einen Hohl- 
profilquerschnitt auf, der nach dem IIIU- Verfahren herge- 
steEt werden kann. Mindestens ein Kunslsloffclcment wird 
mit dem Hohlprofil-Grundkorper fcsl verbunden. Das 
Kunststoffelement ist an den Hohlprofil-Grundkorper angc- 
spritzt und dessen Verbindung mil dern Hohlprofil-Grund- 
korper erfolgt an diskreten Vcrbindungssiellen, durch teil- 
weises oder voUstandiges Uininanteln des Hohlprofil- 
Grundkorpers an den Verbindungsslellen mil. dem fiir das 
Kunststoffelement angespritzten Kunslstoff. 
[0005] Gemaii der vorstehend kurz skizzierten Verfahren 
gefertigte Kunststoff-Metallverbundbauteile, die auch als 
Hybride oder llybridbauteile bezeichnet werden, finden in 
enlsprechender Gesiallung Verwendung bei Kraftfahrzeu- 
gcn. Die Hybridbauteilc wcisen einen sdialcnl'ormigcn 
Grundkorper oder ein Hohlprofil aus Metall und cine daniil 
fest verbundene Kunststoffslruklur auf, Der metallische 
Grundkorper gibt dem Vcrbundbauleil die grundlegende 
Steifigkeit und Festigkeit. Die KunslstotTstruktur dicnl zum 
einen der weiteren Erhohung der .Steifigkeit und Fcsligkcil, 
zum anderen der Funktionsintegraiion im Sinne einer Sy- 
stem- und Modulbildung, ferner einer Gewichtsreduzierung. 
Besonders geeignete Anwendungcn fiir llybridbauteile sind 
im Aulomobilbau beispielsweise die Frontendtrager bzw. 
Fronlendmoduie, Instrumenlentafeliriodule bzw. Instrurncn- 
tentafeltrager, Tiirfunktionstriiger bzw. Turmodule und 
gleichartige Bauteile fiir Heekklappen bzw. Heektiiren. 
[0006] Angesichts der aufgezeigten Losungen des Standes 
der Teehnik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Hybridbauteil unler Anwendung eines wirtsehafl.lieh ver- 
fiigbaren FUgeverfahrens bereitzustellen, welches sich bei 
vergleichbarem Gewicht durch erhohte Steifigkeit und Fe- 
stigkeit auszeichnet. 

[0007] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein 
Verfahren zur Herstellung cincs Vcrburidbauteilcs aus cincr 
Kunststoffstruktur und einem mciallischen Korper gelosi, 
bei dem beim schnellen Zusammcnfahrcn von Fiigewerk- 
zeugen 

- die spritzfrische Kunstsloffstaiktur und der Metall- 



korper miteinander gefiigt werden, 
- durch ein beim Zusammenfaliren von Auftreflffla- 
chen der Fiigewerkzeuge erfolgendes Verformen von 
Randbereichen von Durchbriichen im metallischen 
5 Grundkorper durch das Einpressen der Randbereiche 
der Durchbriiche in die Kunststoffstruktur und der da- 
bei erfolgenden gleichzeitigen Verformung der Rand- 
bereiche derart, daB eine dauerhafte, form- und kraft- 
schliissige Verbindung erzeugt wird. 

10 

[0008] An der Fugestelle liisst sich ein sehnelles Zusam- 
menpressen von Kunststoffstruktur und Metallblech zur Er- 
zielung der dauerhaften form- und kraftschlussigen Verbin- 
dung erzielen. Das Zusammenpressen der beiden zu tilgen- 

15 den Bauteile Metallblechgrundkorper und Kunststoffstruk- 
tur kann an zurBlechbcarbeilung bzw. Bleehumfoniiung ge- 
eignelen Pressen beim Stanzen oder beim Tiefziehen erfol- 
gen, ferner lassen sich hydrauHsche Fugemaschinen ver- 
wenden, Diese lassen sich zur Herstellung hoherer Stiick- 

20 zahlen mil einem oder mehrcrcn Werkzeugen bestiicken, die 
den Konlurcn der jewcils /,u lilgenden Komponenten der 
Hybridbauteilc, d. h. der Verbundbauteile, genau angepasst 
sind, wobei die Fiigekrafl in optimaler Weise derart einge- 
leitet wird, dass der metallische Korper auf der einen und 

25 der gegeniiberliegende Kunststoffkorper an den Verbin- 
dungsslellen bzw. in deren unmittelbarer Nachbarschaft am 
Werkzeug anliegen. Durch die wahrend des Fiigens erfol- 
gende Verformung lasst sich eine als Stanzkragen ausge- 
fuhrte Erhebung im metallischen Grundkorper in der Wan- 

30 dung des Kunststoffbauteiles verspannen bzw. verkrallen, so 
dass eine form- und laaftschliissige Verbindung entsteht. 
Die (Jestalt des durch die Fiigeoperation verformten Vor- 
sprungs kann zum einen durch den Anstellwinkel und die 
Hohe des unverfbrmten Vorsprungs am metallischen Bauteil 

35 und andererseits durch die Gestaltung des Fiigewerkzeuges 
beeinflusst werden. 

[0009] Mil dem erfindungsgemiiB vorgeschlagenen Ver- 
fahren kann durch Fiigen spritzfrischer, werkzeugfallender 
Teile, die noch eine erhohte Temperatur aufweisen und da- 
40 her noch relativ weich sind, eine belastbare Verbindung zwi- 
schen Metallkorper und Kunststoffstruktur erzielt werden, 
(la die nielalli.sch ausgefuhrten Erhebungen leichler in die 
Kun.slsloffslruklur cindringen bzw. diese durchdringen kon- 

4.") [001 OJ Solcherart erhaltene Hybridbauteilc weisen gegen- 
iiber entsprechenden bekannten Konstruktionen bei glei- 
chcm Gewicht Vorteile hinsichtlich ihrer Steifigkeit bzw. 
Festigkeit auf. 

[0011] Die Durchbriiche in den metallischen Korpem wer- 
.50 den vorzugsweise kreisrund ausgefuhrt. Sie konnen aber 
auch oval oder als Rechteck mit gerundeten Ecken beschaf- 
fen sein. In vorteilhafter Weise lassen sich die Durchbriiche 

an den Randbereichen mil stanzkragenfonnig konfigurierten 
Erhebungen ausfiihren, welche aus dem Metallblech getrie- 

55 ben und nach oben hin aufgebogen sind. 

[0012] In bevorzugter Weise werden die Durchbriiche in 
den metallischen Korpem in ihren Randbereichen als kra- 
genfoniiige Erhebungen ausgebildet. Kragenfonnige Erhe- 
bungen bieten den Vorteil, dass sie eine Umlaufkante auf- 

60 weisen, die insbesondere zur Erzielung eines verbesserten 
Eintretens in den zu durchdringenden Kunslstoff scharfkan- 
tig ausgebildet werden kann. Im metallischen Grundkorper 
lassen sich die Durchbrijche beispielsweise durch Ausslan- 
zen erzielen, wobei wahrend des Stanzens eine Verformung 

(is der Randbereiche der Durchbriiche automatisch erfolgt. Ne- 
ben dem Ausstanzen lassen sich im metallischen Grundkor- 
per die Verformungen im Wege des Tiefziehens des metalli- 
schen Korpers formen. Beim crfindungsgemaB vorgeschla- 
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genen Verfahren kann die llohe dcr Erhebungen am Metall- 
korper die Wanddicke der KunstslofTstruklur iibersteigen. In 
bevorzugter Weise betragt die Wanddicke der Kunststoff- 
struktur zwischen 2 und 8 mm. Werden Kunststoffstruktu- 
ren in dieser Wanddicke mi ( Mel all korpem geiiiiiB des erfin- 
dungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens gefiigt, dringen 
die stanzkragenformigen Eriiebungen des Metallkorpers in 
den frisch gespritzten, d. h. mil einer Temperalur von z. B. 
80° vorliegenden Kunststoff ein, so daB nach Erkalten der 
Kunsl-stoffsLruklur auf Umgebungsleriiperatumiveau eine 
dauerhafte, fonn- und kraflschliissigc Vcrbindung erhallen 

[0013] Neben der Ausbildung der stanzkragenartigen Er- 
hebungen am Metallkorper in einer die Wanddicke der 
KunststofFstruktur ubersteigenden Hohe konnen die stanz- 
kragenformigen Eriiebungen auch in einer Hohe bcschafTcn 
sein, welche unterhalb oder auf glcichcn Niveau der Wand- 
dicke der Kunststoffstruktur liegt, welche tnit einem Metall- 
korper zu fiigen ist. Auch in diesem Fall komnil durch das 
Zusammenpressen eine form- und kraftschliissige Verbin- 
dung zustande. 

[0014] (jemaB einer w/eiteren Ausgeslallungsvarianle des 
der Erfindung zugrunde liegenden (jedankens lassen sich 
die Verformungen unter einem Anstellwinkel in der Ebene 
der Durchbriiche im metallischen Korper vorsehen, so dass 
diese nahe/.u senkreehl. zur Rbenc des metallischen Korpers 
verlaufcnd, hervorslehen. Durch die Wahl des Anslellwin- 
kels der Vorsprtinge in bozug auf die libenc des melallischcn 
Werkstuckes, in welchem die Durchbriiche und damil die 
Verfonnungen erzeugl werden, k;inn die desiall dcr bci der 
I'ugcopcration cnlstehenden Vcrhindungsslelle wesenliich 
bccinflussi werden. .Tc nach Anstellwinkel dcr Vcrforniung 
am Mctallbauteil kann die Verfoniiungskontur der slanzkra- 
genartigen Erhebung in der Mine odcr am oberen Bereieh 
aufgeweitet bzw. eingeengt sein. 

[0015] In bevorzugter Ausgeslaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens liegt der Durehinesserbereieh der im metal- 
lischen Bauteil erzeuglen Durchbriiche zwischen 2 und 
12 mm. 

[0016] Bei der Herstellung der Durchbriiche wird die Um- 
laufkante der die Durchbriiche begrenzenden Verformungen 
scharfkantig ausgebildet, um ein Eintrelen derUmlaufkanle 
in die Kunststoffstruktur beim Aufeinandertreffen dcr zu fii- 
genden und ein Verbundbauteil bildendcn 'Ibilekomponen- 
ten zu ermoglichen. 

[0017] In weiterer Ausgestallung des erfindungsgemaB 
vorgeschlagenen Verfahrens werden die Durchbriiche in den 
metallischen Korpem so ausgcfiihrl, dass die sich cinslel- 
lende die Durchbriiche begrenzende Verformungshohe der 
Verformungen die Hohe der Wandung des mit dem entspre- 
chenden metallischen Korper zu verbindenden KunststofF- 
bauteiles ubersteigt. Die Wanddicke der KunslstoEfstruktu- 
ren, die mil.l.cls des vorgeschlagenen Verfahrens verarbeilbar 
sind, hegt bevorzugt im Dickenhereich zwischen 2 und 
8 mm. Die Hohe der jeweihgcn die Durchbriiche in den me- 
tallischen Korpem stanzkragenartig begrenzenden Verfor- 
mungen, iibersleigt die Wandurigsdicke des mil die.ser zu 
verbindenden Kunsl.sl.offslrukl.ur bcvor/.ugl im IScrcich zwi- 
schen 5 und 25%. 

[0018] Durch eine die Wandungsdicke der KunslstoObau- 
teile iibersteigende Hohe der die Durchbriiche im metalli- 
schen Bauteil bildenden Verformungen wird erreicht, dass 
(lie stanzkragenartig konfigurierlen Erhebungen gegen Rndc 
der Phase der Durchdringung durch die Kunststoffwandung 
der Kunststoffstruktur den erhohten Widerstand der gegen- 
iiberliegenden metalhschen Pressplatle des Pugewerkzeuges 
erfahren. Als Folge davon verformt sich die stanzkragenar- 
tig konfigurierte Erhebung in der Kunststoffwandung, wo- 



durch die dauerhafte, form- und kraftschliissige Verbindung 
entsteht. 

[0019] Eine derartige Verbindung kann altemativ auch er- 
zeugt werden, wenn die Hohe der stanzkragenartig konfigu- 
5 rierten Erhebung kleiner (xier gleich der Dicke eier benach- 
barten Kunststoffwandung, in die sie durch das Zusammen- 
pressen eindringt, ist, wobei der Unterschied zwischen der 
Hohe der metallischen Stanzkragenerhebung und der Dicke 
der Kunslstofl'wandung bevorzugt im Bereieh zwischen 0 

10 und 30% liegt. 

[0020] Durch die geeignete Wahl des Anslellwinkels cier 
stanzkragenartig konfigurierten Erhebungen am metalli- 
schen Korper kann die sich einstellende Vertbrmungskontur 
der Verformung im Bereieh der Fugestelle zwischen metai- 

15 lischem Korper und Kunststoffelement beeinflusst werden. 
Daneben lasst sich die sich einstellende Verfoniiungskontur 
zwischen metallischem Bauteii und KunststofFstruktur im 
Bereieh der Fiigestelle der beiden Bauteilkomponenten 
durch die Konfiguration der den Vorsprung beaufschlagen- 

20 den Auftreffflache des entsprechenden oberen Pugewerk- 
zeuges beeinflussen. Voraussetzung fiir eine dauerhafte und 
haltbare Fiigeoperation zwischen den beiden Bauteilkompo- 
nenten ist, dass die zu fugenden Einzelkomponenten, d. h. 
das metallische Bauteii und das Kunststoffbauteil des Hy- 

2S bridbauteiles in ihren Werkzeugen genau eingepasst sind, 
wobei es zur opidiiialcn Rinleitung der Fugekraft darauf an- 
komiiii, dass das itictalUsche Bauleil auf der einen Seite und 
die gegeniiberliegend positionierte Kunststoffstruktur insbe- 
sondere an den Verbindungsstellen bzw. in deren jeweiligen 

30 unmitlelbaren Umgebung Iiochst genau am Werkzeug anlie- 
gen. 

[0021] An der Kunststoffstruktur, welche mit einem me- 
tallischen Bauteil zu einem Hybridbauieil verbunden wird, 
kann eine versteifende Verrippung angespritzt werden, wel- 

35 che Kreuzungspunkte umfaBt, in denen offene, domformige 
Erhebungen mit einer dem Metallkorper zuweisenden Bo- 
denflaehe ausgebildet sind. In (iie (iornformigen, nach oben 
offenen Erhebungen kann ein Fugewerkzeug einfahren, 
welches am Boden der offenen, domformigen Eriiebungen 

40 die zur Ausbildung einer dauerhaften form- und kraftschliis- 
sigen Verbindung zwischen Kunststoffstruktur und Metall- 
korper erforderliche AnprcBkraft beirii Zusaramentreffen 
der Fugeflachen aufbringt, so daB die stanzkragenformigen 
Erhebungen des Metallkorpers in den KunsIstofi'derBoden- 

45 flache der domformigen Erhebungen eindringt. Die offenen, 
domformigen Erhebungen iassen sich dariiber hinaus nicht 
nur in Kreuzungspunkten einer die Kunststoffstruktur ver- 
stcifendcn Verrippung anspritzen, sondern auch an den ver- 
steifenden Rippen zwischen den Kreuzungspunkten, so daB 

50 mehrere Filgestellen gebildet werden, an welchen die Kunst- 
stoffstruktur und der Metallkorper miteinander form- und 
kraftschltissig verbunden werden konnen. 
[0022] Eine jede der Kunslsl.offrippen (ier die Kunststoff- 
struktur versteifenden Verrippung weist an ihrer Oberkante, 

55 d. h. in dem Bereieh der hochsten Belastungen, eine zusatz- 
liche, senkrecht zu dieser angeordnete, flach aufliegende 
Wandung auf. Dies reduziert einerseits die Maximal-Span- 
nungcn im belastetcn Kunststoff und vcrhindert andererseits 
ein Beulen bzw. Ausknicken der Verrippung bei Belastung. 

60 [0023] Es sind weiterhin Verbundbauteile in Sandwich- 
bauweise hersteUbar derart, daB sie aus einer mittig bzw. im 
Kern angeordneten Kunststoffstruktur und zwei damit ver- 
bundenen, auBen liegenden, vorzugsweise flach ausgebiide- 
ten MetaUblechen bestehen. Die als Abstandshalter die- 

65 nende Kunststoffstruktur weist zur Ausbildung der Fiige- 
stellen die vorstehend beschriebenen Dome auf, wobei der 
eine Teil der Dome nach oben offen ist und eine Bodenfla- 
che an der unteren Stirnseite besitzt und der andere Ibil der 
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Dome im genau entgegengesetzten Sinne ausgebildet. ist, 
d. h. nach unten offen steht und mit oben liegender Boden- 
flache versehen ist. Die benachbarten Metallbleche weisen 
an den Stellen der Kunststoffstruktur, an denen die Dome 
offen sind, Durchbriiche auf, wodurcli (ias Fiigewerkzeug in 
die Dome eintauchen kann und Zugang z,u den Fiigestellen 
hat. Die Verbindungen zwischen Kunslsloffstruklur und 
Metallblech werden analog der vorslehend bcschriebenen 
Verfahrensweise im Boden der Dome crzeugt. 
[0024] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nach- 
stehend naher erlautert. 
[0025] Eszeigt: 

[0026] Fig. 1 einen Metall-Gmndkorper und die Kunst- 
stoiTstruktur im Bereich der Verbindung.sstelle vor dem Fii- 
gen, 

[0027] Fig. 2 einen Mctall-CJrundkorpcr und die Kunsl- 
stoifstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
Fugen in form- und kraftschltissigc Verbindung durch Auf- 
weiten der stanzkragenartig konfigurienen Erhebung in sei- 
ner Mitte und Einengung am oberen Fnde, 
[0028] Fig. 3 einen Metal l-Gruridkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Vcrbindungssicllc nach dem 
Fugen mit form- und kraflschlussiger Verbindung durch 
Einengung des Stanzkragens in der Mittc und Aufweitung 
desselben am oberen Ende, 

[0029] Fig. 4 einen Au.sschnilt der oberen HalRe de.s Fii- 
gewerkzeuges mit speziell umlaufender Ringnut in vergro- 
Berter DarsteLLung, 

[0030] Fig. 5 einen Metall-Grundkorper und die Kunst- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle nach dem 
Fiigen mit fonn- und kraftschlussiger Verbindung durch 
Aufwciten der aus der Kunststoffstruktur hcrausragcnden 
stanzkragenardgen Erhebung an desson oberen Ende, 
[0031] Fig. 6 und 6.1 eine domfonnige Erhebung in per- 
spektivischer Ansicht und im Querschnitt, 
[0032] Fig. 7 und 7. 1 einen U-formigen Melallkorper mit 
spritzgegossenem, verrippleiii Kunststoffeinsalz rnit dorn- 
formigen Erhebungen an den Kreuzungspunklen der Rip- 
penstruktur, 

[0033] Fig. 8 und 8. 1 einen U-formigen Melallkorper mit 
spritzgegossenem verripptem Kun.sLstoifeinsatz und dom- 
fonnigen Erhebungen in der Miu.e zwischen den Krcu- 
zungspunkten der Rippcnstruktur, 

[0034] Fig. 9 und 9.1 einen U-formigen Metallkoipor mil 
verripptem, spritzgegossenem KunststolTeinsalz, der als 
Deckel ausgebildet ist und nach dem Fiigen zusammen mit 
dem Metallkorper ein geschlossenes Hohlprofil bildet und 
[0035] Fig. 10 und 10.1 einen Verbundkdrpcr in S'and- 
wichbauweise, bestehend aus einem oberen und einem unte- 
ren Metallblech und einer mit Seilenwanden und domformi- 
gen Erhebungen versehenen spritzgegossenen Kunststoff- 
struktur, 

[0036] Aus der Darstellung geniaR Fig. ) gehl. ein Metall- 
Grundkorper und die Kunststoffstruktur ini Bereich der Ver- 
bindungsstelle vor dem Fiigevorgang hervor. 
[0037] In der Darstellung gemiiB Fig. 1 sind die Press- 
werkzeuge eines die Ftigeoperation vomehmenden Werk- 
zeugs im auseinandergefahrenen Zusland wiedergegebcn. 
Die beiden einander gegeniiberliegenden Fiigewerkzeuge, 
das obere Fiigewerkzeug 11 und das untere Fiigewerkzeug 
13, weisen einander zuweisende Aufireffflachen 12 bzw. 14 
auf Zwischen den auseinander gefahrcnen Auftreffllachen 
12 bzw. 14 des oberen Fiigewerkzeuges t1 und des unteren 
Fiigewerkzeuges 13 befinden .sich die beiden miteinander zu 
fiigenden Telle des Verbundbauteiles, niimlieh Kunststoff- C> 
struktur 1 sowie das metallische Bauteii 4, 
[0038] Der Metallkorper oder das Metallblech 4 kann im 
Zuge von Stanzen oder Tiefziehen mit bcispielsweise krcis- 
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fbnnig konfigurierten Durchbriichen 6 versehen werden. 
Die kreisformig konfigurierten Durchbriiche 6 werden be- 
vorzugt im Durchmesserbereich zwischen 2 und 12 mm im 
metallischen Bauteii 4 ausgefiihrt, wobei zur Erzeugung 
5 derselben die genannten Verfahren zur Anwendung kom- 
men konnen. Walirend der Anwendung des Stanzens bzw. 
des Tiefziehens entstehen seitUch an den Durchbriichen 6 
stanzkragenartig verlaufende Erhebungen 7, die in einer 
scharfen Umlaufkante 8 am oberen Ende des Durchbruches 
10 auslaufen. Der Durehbrueh 6 wird im wesentJichen .symme- 
trisch zu seiner Syrnraetrielinie 10 gefertigt. Die sich am 
oberen Ende 9 des stanzkragenartig konfigurierten verform- 
ten Bereiches 7 einstellende Umlaufkante 8 wird bevorzugt 
scharfkantig ausgebildet, um ein Eindringen der Verfor- 
15 mung 7 an der Unterseite 3 der Kunststoffstruktur 1 zu er- 
moglichen. 

[0039] Fiir das Zusamraenpressen von Mctallblech- 
Grundkorper 4 und Kunststoffstruktur 1 konnen zur Blech- 
bearbeitung bzw. Blechumformung geeignete Pressen bzw. 
20 Slanz- und/oder Tiefziehmaschinen oder ahnUche hydrau- 
li.sch wirkende Fiigemaschinen verwendel werden. Diese 
werden in der Regel mit einem oder mehreren Werkzeugen 

11 bzw. 13 bestuckt, die der Kontur der miteinander zu ver- 
bindenden Bauteile 1 bzw. 4 genau angepasst sind. Zuropti- 

25 malen Einleitung der Fiigekraft beim Zusammenfiigen der 
genannten Bauteile komml es darauf an, dass sowohl der 
metallische Grundk6rper4 auf der einen Seite und die die- 
sem gegeniiberliegend angeordnete Kunststoffstruktur 1 auf 
der anderen Seite an den Verbindungsstellen, d. h. den Fiige- 
30 stellen bzw. in deren jeweilige unmittelbare Umgebung 
passgenau an der entsprechenden Wcrkzeugauftreffflache 

12 bzw. 14 anliegen. 

[0040] Der metallische Cirundkorper 4 kann bevorzugt aus 
Stahl, sei es unverzinkt oder verzinkt, Aluminium oder Ma- 
35 gnesium bestehen und zum Korrosionsschutz oder auch aus 
optischen Griinden mit einer Lackschicht iiberzogen sein. 
[0041] Fiir die in Fig. 1 beispielhaft dargesteille Kunst- 
stoffstruktur eignen sich insbesondere thermoplastische, 
teilkristalline und amorphe Kunststoffe wie ungefiilltes oder 
fa,serverstarktes und/oder mineralgefiilltes Polyamid-6 und 
Poiyamid-66. Ferner sind besonders geeignet die Polymere 
Polyclhylcn- und Polybutyienterephthalat, Poiyoxymethy- 
Icn, Polysulfon, Polycthersulfon, ferner Polyphenylensulfid, 
Polypropylen und Acrylnitril-Butadien-Styrol, Acrylnitril- 
Styrol-Acrylester. 

[0042] Aus der Darstellung gemaB Fig, 1 gehen ferner die 
Wandungsdicke 1.1 der Kunststoffstruktur 1 zwischen 
Oberseite 2 und Unterseite 3 naher hervor wie auch die 
Hohe der stanzkragenartig ausgebildeten Erhebungen 7 am 
metallischen Grundkorper 4. Bevorzugte Werte fiir die Wan- 
dungsstarke des 1.1 des Kunststofnsorpers liegen zwischen 
2 und 8 mm. Die mit 7.1 bezeichnete Hohe der stanzkragen- 
artig verfonnlen Rander der Durchbriiche 6 iibersteigt die 
Kunststoffwanddicke 1.1 im Ausgangszustand, d. h. im um- 
verfonnten Zustand, um etwa 10-30%. Der Prozentsatz 
kann je nach Ausfiihrungsform variieren. 
[0043] Fig. 2 zeigt einen Melall-Grundkiirper und die 
Kunststoffstruktur iiri Bereich der Verbindungsstelle nach 
dem Fugen in form- und kraftschliissiger Verbindung durch 
Aufweiten der stanzkragenartigen Erhebung in seiner Mitte 
und Einengung der stanzkragenartigen Erhebung am oberen 

[0044] Durch die vorslehend beschriebene tJberhijhung 
der Randbereiche 7 des Durchbruches 6 im metallischen 
Bauteii 4 wird erreicht, dass die scharfkantig ausgebildete 
Umlaufkante 8 der Begrenzung der Durchbruche 6 an der 
Unterseite 3 in die KunststolTstruktur 1 eindringt und gegen 
Ende der Phase der Durchdringung durch die Kunststoff- 
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wandung 1.1 den erhohten Widersland der gcgenuberlie- 
gend angeordneten Auftrefffliiche 12 des oberen Fiigewerk- 
zeuges erfahrt und sich in dcr Folge vcrformi, .le nach An- 
stellwinkelbzw. LSngederUberhohung?.! in bezug aufdie 
Wanddicke 1.1 kann sich cine Krijiiunung 17 dcs Randbe- 
reiches 7 des Durchbruches 6 einslcUcn, rait einer in der 
Mitte liegenden Aufweitung 18 sowie einer Einengung im 
oberen Bereich 19. Durch die verforrale Konlur 17 ver- 
spannt bzw. verkrallt sich die stanzkragenarlige Erhebung 7 
in der Kunslstoffwandung 1 wodurch eine dauerhafi.e, fonii- 
und kraflschlussige Verl)indung cnlslehL Die Gcslall der 
durch die Fiigeoperation verfomiten stanzkragenartigen Er- 
hebung 7 kann zum einen durch den Anstellwinkel des un- 
verformten Vorsprunges 7 und andererseits durch die Konfi- 
guration des oberen Fiigewerkzeuges 11 beeinflusst werden. 
.Te nach Anstellwinkel dcs Vorsprunges odcr der Verfor- 
mung 7 in ihrer Mitte erfahren diese entweder eine Auswei- 
tung 18 Oder eine Einengung 21 (verglciche Fig. 3). 
[0045] Aus der Darstellung geniiiR Fig. 3 gchl cin Mclall- 
Grundkorper und die Kunslstoffslruklur ini Bereich dcr Vcr- 
bindungsstelle nach dem Fiigen mil. form- und kraflschliissi- 
ger Verbindung durch Einengung der stanzkragenartigen Er- 
hebung in seiner Mitte und AulVcitung desselben am obe- 
ren Ende hervor. 

[0046] In dieser Konflguration hat die stanzkragenarlige 
Erhebung 7 im Melall-Grundkorper 4 cine dcr Verfor- 
mungskontur 17 in Fig. 2 cntgegenge.setzte (jcomelrie er- 
faliren. Auch in diesem Beispiel wird durch die iiber die 
Wandungsdicke 1.1 derKunslstolTstruktur 1 hervorstehende 
Hohe 7.1 der stanzkragenartigen Erhebung 7 crrcicht, dass 
nach Auftreffen der Auftreffflachc 12 dcs oberen Fugcwcrk- 
zcugs 11 cine Verkrallung bzw. vollstandigc Durchdringung 
und damit eine formschliissige Verbindung zwischcn Kunst- 
stoffstruktur 1 und metallischem Korper 4 errcicht wird. 
[0047] Das AusmaB der Aufweitung bzw. Einengung der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 gcinSB der Fig. 2 und 3 wird 
durch die GroBe des Unlerschiedes zwischcn der Hohe 7.1 
der stanzla-agenartigen Rander und der Wanddicke 1.1 der 
Kunststof^^vand bestimmt, Damit steht ein weiterer Parame- 
ter zur Beeinflussung der Festigkeit der Verbindung zur Ver- 
fligung. 

[0048] Aus dcr Darstellung gcraaB Fi({. 4 gehL ein Aus- 
schnitt dor oberen Halfto des Fiigewerkzeuges mil spcziell 
konfigurierter Auftreffflachc 12 naher hervor. GemaB dieses 
Ausfiihrungsbeispiels kann in der Auftreffllache 12 des obe- 
ren Fiigewerkzeuges 11 eine in bezug auf die Mittellinie 10 
symmetrische Ausnehmung in Gcstalt einer Ringnut 23 in 
die Auftreffflachc 12 des Fiigewerkzeuges 11 eingelassen 
sein. Wird ein Verbundbauleil mittels eines gemiiB Fig. 4 
konfigurierten oberen Fiigewerkzeuges 11 gelcrligl, so slcl- 
len sich im Bereich der Oberseite 2 des in Wandungsdicke 
1.1 ausgefiihrten Kunststoffbauteiles 1 Vorspriinge des me- 
lallischen Stanzkragens 7 ein, die iiber die Oberseite 2 der 
Kunststoffstruktur 1 hervortreten, d. h. nicht in dieser liegen 
und durch die Gcstalt der Ringnut 23 umgcformt und flach- 
geprcBt werden. 

[0049] Aus der Darslellung geiiiaB Fig. 5 gehl ein Fuge- 
werkzeug 11 niiher hervor, (lessen Auftrefrfliiche 12 enLspre- 
chend der in Fig, 4 dargestellten Weise mil einer ringnutfor- 
migen Ausnehmung 22 versehen ist. 

[0050] Beim Zusammenpressen der einander gegeniiber- 
liegend angeordneten Fiigewerkzeuge 11 und 13 erfolgi eine 
Durchdringung der stanzkragenartig konfigurierten Erhe- 
bung 7 im Metallkorper 4 bzw. Mctallblech 4 des in Wan- 
dungsdicke 1.1 ausgefiihrten Kunststoffbauteiles 1, wobei 
iiberstehende Partien der stanzkragenartigen Erhebung 7 in 
die in Fig. 4 dargestellte Ringnut 22 in der Auftreffflachc 12 
des oberen Fiigewericzeugs 11 eingreifen. Aus der Darstel- 



lung gemaB Fig. 5 geht hervor, dass die stanzkragenartig 
konfigurierten Erhebungen 7 des Metallbleches oder des 
Metallkorpers 4 in der Mitte des Durchbruches 6 eine mit- 
uge Einengung erfahren haben, wahrend im oberen Bereich 
5 die iiberstehenden Partien 23 der stanzkragenartigen Erhe- 
bung 7 welter auseinanderliegend, entsprechend der (Jeo- 
metrie der Ringnut 22 in der Auftreffflachc 12 des oberen 
Fiigewerkzeuges 11 ausgebildet sind. Die Genauigkeit der 
Fiigeoperation gemaB Fig. 5 wird dadurch verbessert, dass 

10 .sowohl das Metallblech oder der Metallkorper 4 auf der ent- 
sprechenden Auflreffflache 14 des unteren Fiigewerkzeuges 
16 spielfrei und rait gleichmaBiger Abstiitzung in der Umge- 
bung der Fiigestelle unterstiitzt sind. Gleiches gilt auch fur 
die Anordnung des oberhalb des Metallkorpers bzw. Metall- 

15 bleehes 4 angeordneten Kunststoffbauteils 1 in bezug auf 
die Auflreffflache 12 des oberen Fugewerkzeugs 11. 
[0051] Fig. 6 zeigt eine domformige Erhebung der spritz- 
gegossenen Kunststoffstruktur in perspektivischer Ansicht 
und im Querschnitt. 

20 [0052] GemaB der Darstellung gemaB Fig. 6 ist im Kreu- 
/.ungspunkt 27 einer iiiit einer Verrippung 29 versehenen 
Kunststoffstruktur 25 eine domformige Erhebung 30 einge- 
lassen. Diese ist mit einem oifenen Ende 30.1 versehen, in 
welche das Fiigewerkzeug einfahrt. Am dem dem schalen- 

25 fbrmigen Metallkorper 24 zuweisenden Ende ist die dom- 
fcinnige Erhebung 30 init einer Bodenflaehe 30.2 versehen. 
Die Wandungsdicke dcr domfbniiigen Erhebung, an deren 
Boden 30.2 eine Fiigestelle 34 erzeugt wird, ist mit Bezugs- 
zeichen 30.3 bezeichnet. 

30 [0053] Aus der Querschnittsdarstellung der domformigen 
Erhebung 30 gemaB Fig. 6 geht hervor, daB deren Bodenfla- 
ehe 30.2 vom Kragcncndc 9 dcr stanzkragenartigen Erhe- 
bung 7 durchdrungen ist, so daB an der Bodenflaehe 30.2 der 
domfSnnigen Erhebung 30 eine Fiigestelle 34 ausgebildet 

35 wird, an der der Metallkorper 4, der auf der Auftreffflachc 
14 des unteren Fiigewerkzeuges 13 aufliegl, mit der Kunst- 
stoffstruktur 1 foriiisehliissig verbunden wird. Die zum 
FormschluB erforderliche (legenkraft wird durch einen in 
die Offnung der domRirmigen Erhebung 30 einfalirenden 

40 Stempel aufgebracht. 

[0054] Die Darstellung gemaB Fig. 6.1 zeigt eine Kunst- 
.stoffstruktur 1, die in einer Wanddicke 1.1 ausgebildet ist. 
Diese wird vom Kragcnende 9 einer stanzkragenartigen Er- 
hebung 7 durchsetzt, welche symmetrisch zu einer Mittelli- 

45 nie 10 am Metallkorper 4 ausgebildet ist. Die Hohe der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 liegt unter der Wanddicke 
1.1 der Kunststoffstruktur, so daB das Kragenende 9 nicht 
aus der dem Metallkorper 4 gegeniiberliegenden Seite her- 

50 [0055] Aus der Darstellung gemaB der Fig. 7 und 7.1 geht 
ein schalenartig konfigurierter Metallkorper hervor, der mit 
einem spritzgegossenen, versteifenden Kunststoffeinsatz 
versehen ist, cler domfonnige Erhebungen an den Kreu- 
zungspunkten der Verrippung enthalt. 

55 [0056] (JemaB der Darstellung der Fig. 7 ist der Einsatz- 
Kunststoffkorper 25, der der Versteifung der schalenformig 
konfigurierten Metallstruktur24 dient, von einzelnen in Ver- 
likalrichtung verlaufcnden domfcirrnigen Erhebungen 30 
durchsetzt. Die domformigen Erhebungen 30 sind im we- 

60 senthchen als Hohlzylinder beschafl'en, die nach oben eine 
Offnung 30.1 zum Einfahren eines Fiigewerkzeuges, d. h. 
beispielsweise eines Stempels aufweisen und an ihrem ge- 
geniiberliegenden, dem nietallischen Kcirper 4 zugewandlen 
Ende mit einer Bodenflaehe 30.2 versehen sind. Die Boden- 

65 Ilachen 30.2 stehen beim Fiigen der Ausbildung der Verbin- 
dungen 34 (Fiigestellen) gemaB der Fig. 1 bis 6 zur Verfii- 
gung. Die Wanddicke 30.3 der als domformige Erhebungen 
30 beschaffenen Hohlzylinder liegt vorzugsweise im Be- 
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reich der Wanddiclce der Kunststoffstruklur 1 bzw. 24. Der 
Kunststoffkorper 25 ist an seinen Sciien mil Auflagezungen 
26 versehen, an Kreuzungspunkten 27 dcs spritzgegossenen 
Kunststoffkorpers 25 kreuzen sich vcrsleifende Rippcn. 
Eine ebenfalls in Verlikalrichlung, ci. h. parallel zu den dom- 
formigen Erhebungen 30 verlaufende Verrippung 29 des 
spritzgegossenen Kunststoffkorpers 25 verleiht diesem ei- 
nerseits in Teilbereichen eine Auftetzflache auf die S'ohle 
des schalenartig konfigurierten Metal! korpers 24, anderer- 
seits eine zusatzliche mechanisehe Versteifung. frri Auflage- 
bereich der Auflagezungen 26 auf die Waridung dcs U-for- 
mig konfigurierten schalenfomiigen Mclallkorpers bildel 
sich ein Fugebereich 28, der durch cine gciiiaB der Mg. 1 6 
ausgebildeten auf Kallumformwege crzeugbaren Ptigover- 
bindung ausgebildet ist. Erfolgt dies glcichzcitig an mchrc- 
ren Stellen (vetgleiche Fig. 7.1), an alien iiiitBezugszcichcn 
28 und 34 bezeichnelen Fiigebercichen wohnl dem derart 
geformten und gefiigten Verbundbautcil oine enorme Stei- 
figkeit und eine hohe Prazision in bczug auf die Abmessun- 
gen der beiden zueinander zu fixiercndcn Bauteile inne. 
[0057] In ihrem oberen Bereich i.sl Jedc der KunsLstoffrip- 
pen der Kunststoffstruktur 24 in dem Bereich, an dem sic 
hoch belastet ist, mit Versteifungslliidien 16 versehen. Die 
Versteifungsflachen 16 sind zusatzHch angespritzte, senk- 
recht zur Verrippung 29 angeordnetc Wande. Diese verhin- 
dem einerseils da.s Auftreten vori unzulils.sig hohcn Maxi- 
malspannungen iiii belasteten KunstslofTkorper und wirkcn 
andererseits dem Beulen und Ausknickcn der Verrippung 29 
entgegen. Um dem Prinzip dcs Lcichibaus Rechnung zu ira- 
gen, sind die Kunststoffrippen in den der Sohle und den Ek- 
ken des U-Metallblechs zugcwandlcn Rcgionen 29.1 zu- 
rtickgenommen bzw. au.sgcsparl. Dicsc Art der Ccstallung 
der KunststofFrippenstruktur folgl dciii I'rinzip, Material 
dort anzuordnen, wo unter Belastung hohe S'pannungen auf- 
treten und dort wegzulassen, wo die auftretenden S'pannun- 
gen gering sind. 

[0058] Au.s der Darstellung geitiiiR der Fig. 8 und 8. 1 gehl 
ein U-formiger Metallkorper mil. vcrrippicm Kunststoffein- 
satz hervor, wobei in der Milic zwischcn den I'lippcnkreu- 
zungspunkten einzelnc domrorniigc lirhcbungen vorge.se- 
hen sind, die bevorzugt aLs Ilohl/.ylinder aiisgeriihrl werdcn. 
[0059] Im. Unterschied zu der in den Fig. 7 und 7. 1 dargc- 
stellten spritzgegossenen Kunslslofi'struktur 25 sind an dor 
spritzgegossenen Kunststoffttruktur 25 gemiiB den Darstel- 
lungen der Fig. 8 und 8.1 die domformigen Erhebungen 30 
nicht in den Kreuzungspunkten 27 der Kunststoffstruktur 25 
angeordnet, sondem im Verlauf der diagonal vcrlaufenden 
Rippen jeweils im Bereich zwischcn zwci Kreuzungspunk- 
ten, sei es in der Mitte der Kunststoffstruktur 25 oder einem 
Kreuzungspunkt an der Wandung der KunststofTstruktur 25. 
Auch gemaB dieser Ausgestaltungsvariante der Kunststoff- 
struktur sind die Verrippungen 29 an ihrer Oberseite mil 
Versteifungsflaehen 16 versehen, die ein Beulen bzw. Au.s- 
knicken der Verrippung 29 der Kunststoffstruktur 25 im Be- 
lastungsfall wirksam verhindern. Mit der Ausfiihrungsva- 
riante der Kunststoffstruktur geraaR der Fig. 8 und 8.1 las- 
sen sich mehrere Fugestellen 34 in Kunststoffstruktur 25 
und schalcnforniig konfigurierten Melallkorpcr 24 ausbil- 
den, so daB die Fesdgkeit eines solcherart gefertigten Hy- 
bridbauteils erheblich gesleigert werden kann. Im in Fig. 7 
bzw. 7.1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eines spritzge- 
gossenen versteifenden Kunslsloffeinsalzes in ein schalen- 
fomiig konfiguriertes Metallprofil konnen sich domformigc 
Erhebungen 30 an den Kreuzungsslellcn der Verrippung 29 
mittig in bezug auf den schalenformig konfigurierten Me- 
tallkorper 24 ergeben. 

[0060] Auch in den Kunststoffsirukturcn 25 gemaB Fig. 8 
und 8.1 sind im Bereich der Auflagen Auflagezungen 26 an- 



gespritzt. Diese liegen auf den IJ-formig profilierten Seiten- 
flachen des schalenartigen metaUischen Korpers 24 auf und 
werden mit diesem gemaB des vorstehend skizzierten Ver- 
fahrens auf dem Kaltumformwege gefiigt. 
5 [0061] Die Darstellung gemaB der Fig. 9 und 9.1 zeigen 
einen IJ-formigen Metallkorper mit verripptem Kunststof- 
feinsatz der vereinfacht ausgedriickt als Deckel ausgebildet 
ist und nach dem Fiigen zusammen mit dem Metallkorper 
ein geschlossenes Ilohlprofil bildet. Derartige Profile zeich- 

H) nen sich durch erhohte Torsionssteifigkeit aus. 

[0062] GemiiB die.scr Ausfiihrungsvariante werden ein 
sclialenformiger Metallkorper 24 und eine an der riickwarti- 
gen Seite verrippte KunststofFplattenstruktur31 miteinander 
verbunden. Auf der Riickseite der Deckelflache 31A ist eine 

15 Kreuzrippenstruktur 29 zur Versteifung der Deckelflache 

31.1 vorgcsehcn. In den Kreuzungspunkten der Einzelrip- 
pen 29 sind als Abstandhalter und domformigc Erhebungen 
fungierende, oben offene HohlzyHnder mit einer Bodenfla- 
che 30.2 ausgebildet, die der tiefgezogenen Seite des scha- 

20 lenformigen Metallkorpers 24 zugewandt sind. Im schalen- 
fomiigen Metal Ikorpers 24 befinden sich die vorstehend be- 
schriebenen Durchbriiche mit den stanzkragenartig konfigu- 
rierten Erhebungen 7 (Fig. 1-6), die in der Darstellung ge- 
Fig, 9 nicht wiedeigegeben sind. Beim Zusammenpres- 

25 sen, d. h. dem Einfahren eines Filgewerkzeuges in die hohl- 
zylindrisch ausgefuhrten Abstandhalter bzw. dointSniiigen 
Erhebungen 30, 33 und dein Anpressen des schalenformig 
konfigurierten Metallkorpers entsteht in der Bodenflache 

30.2 einer jeden domformigen Erhebung bzw. Abstandshal- 
30 ter 30 bzw. 33 gemaB der Darstellung in Fig. 9 eine Fuge- 

stelle 34 mit dem schalenformig konfigurierten Metallkor- 
per 24 gemaB Fig. 1-6. 

[0063] Aus der Darstellung gemiiB Fig. 9 geht hervor, daB 
die verrippte Kunststoftplattenstruktur31 an ihrer Oberseite 

35 im Bereich der domformigen Erhebungen 30 bzw. Ab- 
standshalter 33 mit Offnungen 30.1 versehen ist, in welche 
ein Fugewerkzeug einfahrt. Das Fiigewerkzsug, welches die 
Hohlzylinder der domformigen Erhebungen 30 bzw. Ab- 
standshalter 33 bis an deren Bodenflache 30.2 durchsetzt, 

40 bringt die zum Fiigen des schalenformigen Metallkorpers 24 
mit der verrippten Plattenstruktur 31 benotigten Fiigekrafte 
auf. Rs cnlsteht demnach eine Verkrallung, d. h. eine dauer- 
hafte, formkraftschliissige Vcrbindung zwischcn der ver- 
rippten Plattenstruktur 31 im Bereich der Bodenflache 30.2 

4a und der Sohle des metalli.schen Grundkorpers 24 und durch 
weitere Fugestellen 34 entlang der Kontaktbereiche 32 zwi- 
schen den abgewinkelten Schenkeln des schalenformigen 
(jrundkorpcrs 24 und den diese iiberdeckenden Bereichen 
der verrippten Plattenstruktur 31. 

.50 [0064J Aus der Zusammenstellungszeichnung 9,1 geht 
das gefiigte Verbundbauteil naher hervor, bestehend aus ei- 
ner verrippten plattenformigen Kunststoffstruktur 31 und 
dem U-foririig profihcrten schalenformigen Metallprofil 24, 
Die auf der Sohle des schalenformigen Metallprofils aufsit- 

55 zende Bodenflache 30.2 der hohlzylindrisch konfigurierten 
domformigen Erhebungen 30 bzw. Abstandhalter 33 bildet 
die Fiigestelle 34, an welehe sich der zylinderfontiige Be- 
reich, d. h. der Abstandshalter 33 zwischen verrippler Plat- 
tenstruktur 31 und schalenfSrmigem Metallkorper 24 an- 

60 .schUeBt. 

[0065] Aus der Darstellung gemaB der Fig. 10 und 10.1 
geht eine Ausfuhrungsvariante eines Verbundbauteiles her- 
vor, welches einer Sandwichbauweise enlspricht. Derarlige 
Profile zeichnen sich durch hohe Biegesteifigkeit aus. 
65 [()()66J Die in Fig. 10 dargestellten Komponenten des Ver- 
bundbauteiles, welches in Fig. 10.1 in seinem gefiigten Zu- 
stand gezeigt ist, umfassen an Ober- und Unterseite jeweils 
einen metallischen, flachigen Korper 35 bzw. 40. Die metal- 
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lischen flachigen K6rper3S bzw. 40 sind in deraBcreich, an 
welchem sieauf den Offnungcn 30.1 domformigerErhebun- 
gen 30 der Kunststoffstruktur 37 aufliegcn, mit Offnungen 
versehen, so daR das Fiigewerkzeug in die hohlzylindriscti 
ausgefiiFirlen donifdnriigen Erhebungen 30 der KunslslofT- 5 
struktur 37 einzufaFiren vermag. Die melallischen flachigen 
Korper 35 und 40, die als Declcel bzw. als Boden eines Ver- 
bundbauteiles fungieren, sind im Bereicli der Offnungen 44 
in den Seitenwanden 43 des sprilzgegossenen Bauteiles 37 
mil. AusneliTiiungen 42 versehen. Die Ausnehmungen 42 10 
sind in der Oberseile 35 bzw. der Unlerseile 40 der inetalli- 
schen Flachen so ausgefuhrl, dass jeweiis die Zugange zu 
den einander gegenuberliegenden Ausnehmungen 44 in den 
Seitenwanden 43 des sprilzgegossenen Kunststoffbauteiles 
37 an der Oberseite geoffnet sind. 15 
[0067] Aus der Darstcllung geniiiR Fig. 10.1 gchl hcrvor, 
dass die einzelnen nebeneinandcr licgeiiden Ausnehmungen 
44 in den Seitenwanden 43 des sprilzgegossenen JJauieiles 
37 gemaB Fig. 11 entweder von der Oberseite oder von der 
Unterseite des Verbundbauteiis gemiiB 11.1 zuganglich sind. 20 
[0068] Dureh rnittig am sprit/.gego.s.senen liauteil 37 aus- 
gefiihrte domformige Erhebungen 30, wird neben der Hohe 
der Seitenwande 43 der Abstand zwischen der oberen melal- 
lischen Flache 35 und der untercn melallischen Flache 40 
am Verbundbauleil gemaB Fig. 10.1 feslgelegt. Beim Fiigen 25 
der Melallbleche 35, 40 und der Kunsl.slx)ffslruktur 37 cnl- 
slehen an den FugeslcUen 34 die vorslchcnd bcschricbcnen 
Verbindungen gemaB der Fig. 1 6 durch welche die grund- 
legende Steifigkeit und Fesligkeil des Verbundbautciles cr- 
zielt wird. 30 
[0069] Der metallische Grundkorper 4 gibt dem gemaB 
dor vcrschicdcncn Ausfijhrungsvarianlcn gcslailctcn Ver- 
bundbauleil die grundlcgende Steifigkeit und Fesligkeil. Die 
KunststolTstruktur, welche geiniiB den in den vorstehenden 
Beispielen zugrundeliegenden Ausfiihrungsvarianlen be- 35 
schaffen sein kann, diem zum einen der weiteren Erhohung 
der Steifigkeit und Fesligkeil und zum anderen der Funkli- 
onsintegration im Sinne einer System- bzw. Modulbildung. 
[0070] Die vorgeslelllen Verbundbauleilc haben gegen- 
uber den bekannten, andersarlig gemaB EP 0 370 342 Bl 40 
hergestellten Hybridbauleilen den Vortcil, daB die Kunsl- 
stoffslruktur hier weilgehend frei von Resfriktionen gestaltet 
werden kann, da die Kunststoffstruktur gcniaR der vorlic- 
genden Erfindung in einem separalen Produklionsschrill ge- 
fertigt werden kann. Im Unterschied dazu wird die Kunsl- 45 
stofrstruktur gemaB EP 0 370 342 IH an den melallischen, 
schalenformigen Grundkorper angesprilzl, wodurch die 
Freiheitsgradc bcziiglich der Eniforniung der sprilzgegosse- 
nen Kunslsloffslruklur deuilich herabgcsetzl werden. In der 
Folge kann die Kunststoffstruktur gemaB dieser Erfindung .50 
belaslungsgerechler geslaltel werden. Dieser Vorteil driickl 
sich im erhallenen Verbundbauleil durch hbhere Steifigkeit 
bzw. Fesligkeil bei vcrglcichbarctn Bautcilgewichl aus. 

Bezugszeichenlisle 55 

1 KunslslofTslruklur 
1.1 Wanddicke 

2 Oberseite 

3 Unterseite 60 

4 Melallkorper/Melallblech 

5 Fugeslelle 

6 Durchbruch 

7 stanzkragenarlige Erhebung 

7.1 Hohe des Vorsprungs 65 

8 Umlaufkante 

9 Kragenende 

10 Millellinie 



11 oberes Fiigewerkzeug 

12 Aufueffflache 

13 unteres Fugewerkzeug 

14 Aufueffflache 

15 Versteifungsflache 
17Krummung 

18 Aufweilung mittig 

19 Einengung oben 

20 Aufweitung oben 

21 Einengung mittig 

22 Ausnehraung oberes Fugewerkzeug 11 

23 iiberslehende Partie 

24 schalenformiger Melallkorper 

25 Kunslstoff korper 

26 Auflagezungen 

27 Kreuzungspunkl 

28 Fiigebereich 

29 Verrippung 

29.1 Ausnehmung bzw, Au.ssparung 

30 domfomiige Erhebung 

30.1 Offnung 

30.2 Bodenflache 

30.3 Wanddicke 

31 verrippte Plalienslruktur 
31.1 Deckelflache 

32 Auflage schalenfonniger Melallkorper 

33 Abslandshaller 

34 Fugeslelle 

35 Melallplalte oben 
37 Kunststoffstruktur 

39 Offnung MetallJcorper 

40 Metallplatte untcn 

41 Rippe 

42 Ausnehmung 

43 Seilenwand 

44 gegenlaufige Ausnehmung 

Palenlanspriiche 

1. Verfahren zur Herslellung eines Verbundbauteiles 
aus einer Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) und einem 
melallischen Kiirpcr (4, 24, 35, 40) dureh schnclles Zu- 
samnienfahrcn von Fiigoworkzougcn (11, 13) mil nach- 
folgenden Verfahrensschrilten: 

dem Fugon von spritzfrischer KunstsloffsUnjk- 
lur (1, 25, 31, 37) und Melallkorper (4, 24, 35, 40), 
- durch das beim Zusammenfahren von AufUreff- 
flachen (12, 14) der Fiigewerkzeuge (11, 13) erfol- 
gendem Verfomien (18, 19, 20, 21) von Randbe- 
reichen von Durchbriichen (6) im melallischen 
Korper (4, 24, 35, 40) durch Einpressung der 
Randbereiche in die Kunslsloffslruklur (1, 25, 31, 
37) unci der dabei crfolgcnden gleichzeitigen Ver- 
formung der Randbereiche deran, daB eine dauer- 
hafte, fonn- und krafischliissige Verbindung (34) 
entsteht. 

2. Verfahren gemaB Ansprueh 1, dadurch gekenn- 
zcichnel, dass die Durchbrtiche (6) in den melallischen 
Korpem (4, 24, 35, 40) kreisrund oder oval oder recht- 
eckig mil runden Ecken beschaffen sind. 

3. Verfahren gemaB Ansprueh 1, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass die Durchbriiche (6) in ihren Randberei- 
chen als slanzkragenart.ige Erhebungen (7) konfigurieri 
sind. 

4. Verfahren gemaB Ansprueh 3, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass die Hohe (7.1) der Erhebungen (7) die 
Wanddicke (1.1) der Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) 
um bis zu 35% ubersleigi. 
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5. Verfahren gemaB Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Wanddicke (1.1) der Kunststoff- 
struktur (1, 25, 31, 37) zwischen 2 und 8 mm liegt. 

6. Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass die Hohc (7.1) tlerT^rhcbungen (7) unl.er- S 
halb der Wanddicke (1.1) der KunststoffstrulUur (1, 25, 
31, 37) liegt Oder gleich der Wanddicke (1.1) der 
Kunststroffstruktur (1, 25, 31, 37) ist. 

7. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass an der Kunsl.slolTslruklur (1, 25, 31, 37) 10 
einc versleifcnde Vcrrippung (29) ausgcbildct wird, die 
Kreuzungspunkte (27) umfaBi, welchc als offcne, dom- 
formige Erhebungen (30) mil cincr dem Metallkorper 
(4, 24, 35, 40) zuweisenden Bodenflachc (30.2) verse- 
hen sind. 15 

8. Verfahren geniiiB Anspruch 1, dadurch gckcnn- 
zeichnet, dass an der KunslslolTslruklur (1, 25, 31, 37) 
eine versteifende Verrippung (29) ausgebildel. isl, an 
deren Rippen zwischen Kreuzungspunkten (27) offene 
domformige Erhebungen (30) tnit ciner dem Metall- 20 
kiirper (4, 24, 35, 40) zuweisenden Ikxiendache (30.2) 
ausgebildet werden. 

9. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) mit 
senkrecht zur Verrippung (29) verlaufenden, verstei- 25 
fenden Flachen (16) vcrsehcn isL. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gckcnn- 
zeichnet, daB die versleifcnde Verrippung (29) der 
Kunststofl^truktur Ausnchmungen bzw. Aussparungen 
(29.1) besitzl, die dem Leichlbauprinzip Rechnung tra- 30 
gen und eine EinbuBc von Sleifigkeil und Fesligkeil. 
verhindcrn. 

11. Verfaliren geniiiB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnef, dass die Verfomiungcn (7) unler einem An- 
steilwinkel aus der Ebenc (4) der Durchbriiche (6) im 35 
mef.allischen Korper (4, 24, 35, 40) vorstchcn. 

12. Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gckcnn- 
zeichnet, dass der Anstellwinkel zwischen 70" und 
110° betragt. 

13. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gckcnn- to 
zeichnet, dass der Durchmesscr der Durchbriiche (fi) 
zwischen 2 rnni und 50 irini licgl, 

14. Verfahren gemaB Anspruch 11, dadurch gckcnn- 
zeichnet, dass durch den Anslellvvinkel der slan/.kra- 
genartigen Erhebungen (7) in bezug auf don rnelalli- 45 
schen Korper (4, 24, 35, 40) die sich ergebendc Verl'or- 
mungskontur (19, 20, 21, 22) dor slanzkragcnartigen 
Erhebungen (7) zwischen nicIaUischcm Korper (4, 24, 
35, 40) und Kunstsloffslruklur (1, 25, 31, 37) beein- 
flusst wild. 50 

15. Verfahren gemaB Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verformungskonlur (19, 20, 21, 22) 
der Fugeslelle (5) vorn melallischen Korper (4, 24, 35, 
40) und Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) durch die 
Konfiguration der Auflrofffiacho (12, 22) des oberen 55 
Ftigewerkzeuges (11) beeinflusst wird. 

16. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass wiihrend des Fiigevorgangcs von rnctal- 
lischem Korper (4, 24, 35, 40) und Kunstsloffslruklur 
(1, 25, 31, 37) diese an den Auftreiriliichcn (12, 14) der 60 
jeweils zusammenfahrbaren Fiigewerkzeuge (11, 13) 
spielfrei anliegen. 

17. Verbundbauleil hcrgesLcIlL durch cin Verfahren 
nach einem der Anspriicho 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein schalenlonnigcr Metallkoper (24) 65 
mit einer Kunslslofl^lruklur (25) im Bereich von Auf- 
lagezungen (26) mit slanzkragcnartigen Erhebungen 
(7) im Metallkorper (24) in der Wandung (1.1) und an 



oEfenen, domfbrmigen Erhebungen (30) mit einer Bo- 
denflache (30.2) der Kunststoffverrippung (25) ver- 
krallt ist. 

18. Verbundbauleil bergestellt durch ein Verfahren 
nach einem der Ansprliche 1 bis 1 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein schalenformiger Metallkorper (24) 
entlang liingsverlaufenden Auflagebereiche (32) mit ei- 
ner als Deckelflache (31.1) dienenden, verrippten 
Kunslstoffstruktur (31) an stanzkragenartigen Erhe- 
bungen (7) gefiigl und als Hohlprofil ausgebildet isl. 

19. Verbundbauleil hergestelll durch ein Verfahren 
nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine mit gegenlaufig zueinander verlau- 
fenden OfFnungen (44) versehene Kunststoffstruktur 
(37) mit melallischen Flachen (35, 40), welche Aus- 
slanzungcn (42) umfassen, die den wechselseitigen Zu- 
gang zu den Offnungen (44) ermoglichen, in Sand- 
wichbauweise an Ober- und Unterseite gefiigl ist, wo- 
bei an der KunststofTstruklur (37) Abslandhalter (33) 
vorgesehen sind und die Kunststoffstruktur (37) und 
die melallischen Flachen (35, 40) an Fijgeslellen (34) 
gefiigt werden. 
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